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ABSTRAKSI
Tujuan penelitian in iadalah untuk mengetahui seberapa besar pengaruh proses kalibrasi yang
dilakukan pada sumbu Y terhadap ketelitian benda kerja pada mesin CNC ROUTER 3 AXIS. Pada
proses penelitian dilakukan tiga variasi proses pemakanan sebelum dan sesudah dilakukan proses
kalibrasi dengan bentuk kotak, lingkaran, dan segienam. proses kalibrasi yang digunakan pada mesin
CNC ROUTER 3 AXIS adalah menggunakan software MACH 3 mill. Pada percobaan ini didapati
penyimpangan penyimpangan yang terjadi terhadap hasil pemakanan dari benda kerja. Penyimpangan
ukuran benda kerja terbesar sebelum dilakukan proses kalibrasi yaitu pada pemakanan benda kerja
segienam sisi H yaitu 0,1205 mm dan terkecil pada pemakanan benda kerja lingkaransisi E yaitu
0,0182mm. Dan pada proses pemakanan setelah kalibrasi yang terbesar yaitu pada pemakanan benda
kerja segienam sisi L yaitu 0,0709 dan penyimpangan terkecilnya yaitu pada benda kerja lingkaran sisi F
yaitu 0,0152mm.
Kata kunci : CNC ROUTER, Kalibrasi,SumbuY.
ABSTRACTION
The purpose of this study is to determine how much influence the calibration process is done
on the Y axis of the rigor of the workpiece on the machine 3 AXIS CNC ROUTER.In the research
process conducted three funeral process variation before and after calibration process to form
squares, circles and hexagons .it calibration used on CNC machines ROUTER 3 AXIS is using
software MACH 3 mill.In this experiment the irregularities found irregularities that occurred on the
outcome of the workpiece feeds .penyimpangan The size of the workpiece prior to the calibration
process, namely the hexagonal side feeds the workpiece H is 0.1205 mm and the smallest at the
funeral workpiece side circle E is 0,0182mm , And in the process of calibrating the largest funeral after
funeral workpiece that is at hand hexagon L is 0.0709 and the smallest deviation that is on the
workpiece side of circle F is 0,0152mm. asaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaasssssssssssssssssss
Keywords: CNC ROUTER, Calibration, Y axis.
1.PENDAHULUAN
Suatu alat ukur atau mesin perkakas rentan terhadap ketidak akurasian yang dihasilkan misalkan suatu mesin
digunakan dengan jangka waktu yang lama dan berulang-ulang dapat berakibat pada hasil proses pemakanannya.
Penyimpangan yang terjadi pada hasil proses pemakanan sangat berpengaruh pada kualitas benda kerja. Sehingga
pada suatu mesin perlu dilakukan suatu perawatan atau Maintenance . Salah satu proses perawatan atau Maintenance
yaitu proses kalibrasi.
Numerical Control / NC (yang berarti "control numerik") merupakan system otomatisasi mesin perkakas
yang dioperasikan oleh perintah yang deprogram dan disimpan dimedia penyimpanan, hal ini berlawanan dengan
kebiasaan sebelumnya dimana mesin perkakas biasanya dikontrol dengan putaran tangan atau otomatisasi sederhana
menggunakan CAM.  Kata NC sendiri adalah singkatan dalam bahasa inggris dari kata Numerical Control yang artinya
Kontrol Numerik. Mesin NC pertama diciptakan pertama kali padatahun 40-an dan 50-an, dengan memodifikasi
mesin perkakas biasa. Dalam hal ini mesin perkakas biasa ditambahkan dengan motor yang akan menggerakan
2pengontrol mengikuti titik-titik yang dimasukan kedalam system oleh perekam kertas. Mesin perpaduan antara servo
motor dan mekanis ini segera digantikan dengan sistem analog dan kemudian komputer digital, menciptakan mesin
perkakas modern yang disebut mesin CNC (computer numerical control) yang dikemudian hari telah merevolusi proses
desain. Saat ini mesin-mesin CNC dibangun untuk menjawab tantangan di dunia manufaktur modern. Dengan
mesin CNC, ketelitian suatu produk dapat dijamin hingga 1/100 mm lebih,  pengerjaan produk masal dengan hasil
yang sama persis dan waktu permesinan yang cepat.Mesin CNC adalah salah satu mesin penunjang kegiatan
produksi yang dilakukan di dunia. Mesin ini berfungsi untuk memproduksi komponen metal dengan ketepatan
tinggi. Sehingga dapat kita jumpai berbagai produk industry logam yang bervariasi yang kita bayangkan sulit apabila
dikerjakan secara manual.
CNC Router  adalah mesin CNC   pemotong atau cutting dengan tangan pemegang Router digunakan untuk
memotong berbagai bahan seperti kayu, komposit, aluminium, dan plastik. CNC Router sangat mirip dengan konsep
mesin CNC milling akan tetapi yang bergerak untuk melalukan proses pembentukkannyaa dalah pahat atau
motornya bukan bed atau mejanya. CNC router  dapat mengurangi limbah, frekuensi kesalahan, dan waktu
pembuatan produk jadi lebih efisien
Mesin yang akan di kalibrasi yaitu mesin CNC ROUTER 3AXIS pada sumbu Y dan membandingkan hasil
pemakanan sebelum dan sesudah melalui proses kalibrasi dengan tiga variasi proses pemakanan.
2.METODE PENELITIAN
Suatu alat ukur atau mesin perkakas rentan terhadap ketidak akurasian yang dihasilkan misalkan suatu
mesin digunakan dengan jangka waktu yang lama dan berulang-ulang dapat berakibat pada hasil proses
pemakanannya. Penyimpangan yang terjadi pada hasil proses pemakanan sangat berpengaruh pada kualitas benda
kerja. Sehingga pada suatu mesin perlu dilakukan suatu perawatan atau Maintenance .Salah satu proses perawatan atau
Maintenance yaitu proses kalibrasi.
Gambar 1. Diagram Alir Penelitian
32.1 Skema Proses Kalibrasi
Skema proses kalibrasi pada sumbu Y Pada mesin CNC ROUTER 3 AXIS menggunakan dial indicator dan
penyangga magnetik sebagai tumpuanya. Adapun skema tersebut dilakukan sesuai dengan prosedur pengujian mesin
perkakas yang ditunjukkan pada gambar 2.
Gambar 2. Skema pengujian kalibrasi sumbu Y
Dari proses kalibrasi tersebut akan diperoleh hasil pengukuran simpangan aktual pada pergerakan sumbu Y .
jika nilai simpangan yang diperoleh sudah dianggap nilai yang paling optimal maka dilanjutkan dengan proses
pemakanan pada benda kerja.
2.2 Proses Pemakanan Pada Benda Kerja
Proses pemakanan pada benda kerja dilakukan dengan tiga variasi proses pemakanan yaitu proses pemakanan
pada benda kerja kotak,lingkaran,dan segienam.proses pemakanan dilakukan sebelum dan sesudah proses kalibrasi
pada mesin CNC ROUTER 3 AXIS. Adapun gambar benda kerja yang akan dikerjakan pada mesin CNC.




4Gambar 4. Gambar benda kerja bentuk lingkaran
Gambar 5. Gambar benda kerja bentuk segienam
3. Hasil dan Pembahasan
Setelah dilakukan proses pemakanan pada benda kerja sebelum dan sesudah melalu proses kalibrasi
didapatkan hasil pengukuran benda kerja. Hasil dari pengukuran benda kerja di bandingkan antara sebelum dan
setelah dilakukannya proses kalibrasi untuk mengetahui seberapa besar pengaruh dari hasil proses kalibrasi dengan
menggunakan grafik sebagai berikut :








































5Gambar 7. Grafik perbandingan rata-rata penyimpangan benda kerja lingkaran
Gambar 8. Grafik perbandingan rata-rata penyimpangan benda kerja Segienam
Dalam grafik perbandingan rata-rata pengukuran kotak terlihat sekali perubahan yang terjadi pada proses
sebelum dan sesudah kalibrasi. Setelah mesin melalui proses kalibrasi rata-rata penyimpangan pemakanan yang
terjadi menurun hingga 0,06mm .Dalam grafik perbandingan lingkaran rata-rata penyimpangan benda kerja terlihat
menurun pada sisi F dikarenakan sisi F adalah sisi sumbu Y yang dikalibrasi sehingga terjadi penurunan angka
penyimpangan pada sisi F hingga 0,02mm. Pada grafik segienam terlihat perbandingan antara sebelum dan sesudah
dilakukannya proses kalibrasi dengan menurunnya penyimpangan yang terjadi. Akan tetapipadasisi J lebih tinggi
penyimpanganya dikarenakan sisi J merupakan sisi gabungan antara sumbu Y dan X dimana sumbu X tidak ikut
dikalibrasi dalam penelitian ini.
4. Kesimpulan
Pada percobaan ini didapati penyimpangan-penyimpangan yang terjadi terhadap hasil pemakanan dari benda
kerja . Penyimpangan ukuran benda kerja terbesar sebelum dilakukan proses kalibrasi yaitu pada pemakanan benda
kerja segienam sisi H yaitu 0,1205mm dan terkecil pada pemakanan benda kerja lingkaransisi E yaitu 0,0182mm.
Dan pada proses pemakanan setelah kalibrasi yang terbesar yaitu pada pemakanan benda kerja segienamsisi L yaitu
0,0709mm dan penyimpangan terkecilnya yaitu pada benda kerja lingkaransisi F yaitu 0,015mm. Tingkat keakurasian
yang didapat dari dalam table dapat disimpulkan bahwa hasil keakurasian dimensi dari hasil proses kalibrasi lebih
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